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Постановка проблеми
Проведений аналіз літерату
ри [1—4] і винаходів в роботі
друкарських машин з викорис
танням баз даних патентнопо
шукових відомств [5] засвідчив,
що продуктивність роботи арку
шевих ротаційних машин обме
жується тільки можливостями
папероживильної системи, зок
рема швидкістю роботи механі
змів транспортування, перед
нього і бічного вирівнювання ар
куша на накладному столі.
Можна визначити чотири
фактори, які визначають про
дуктивність роботи друкарських
машин: швидкість друкування,
максимальний формат задруко
вуваного аркуша, фарбовість
машини і час підготовки машини
до друку при зміні накладу.
Швидкість друкування є одним
із вагомих факторів, і будьякі
зміни при спробі підвищення
продуктивності роботи машин
вимагають вирішення конструк
тивних, технічних, технологічних
та економічних задач. Тому пи
тання підвищення продуктив
ності роботи друкарських машин
із забезпеченням задовільної
точності позиціювання є на те
перішній час актуальним і від
критим...
Мета роботи
Мета дослідження — експе
риментально визначити швид
кість руху аркуша при послідо
вному та ступінчастому пода
ванні з стапеля на накладний
стіл при різних продуктивностях
роботи друкарської машини.
Встановити взаємозв’язок швид
костей подавання аркуша з ста
пеля на накладний стіл та транс
портування до передніх упорів у
друкарських машинах з послі
довною та ступінчастою схемою
подавання.
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ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ СТАБІЛЬНОСТІ РОБОТИ 
ПАПЕРОЖИВИЛЬНОЇ СИСТЕМИ 
У МАШИНАХ АРКУШЕВОГО ОФСЕТНОГО ДРУКУ
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Экспериментально определены специальным цифровым
прибором скорость движения листа при последовательной 
и ступенчатой подаче со стапеля на накладной стол при раз5
ной производительности работы печатной машины. Установ5
лена взаимосвязь скоростей подачи листа со стапеля на на5
кладной стол и транспортировки к передним упорам.
It is experimentally determined by the special digital device 
of speed of movement of a sheet at consecutive and step giving
from a building berth on a superimposed table at different pro5
ductivity of works of the printed machine. The interrelation 
of speeds of giving of sheet with a building berth on unprofitable
a table and transportations to a forward emphasis is established.
Machinery_3-4(21-22)_2008_13_02_2.qxd  23.03.2009  16:18  Page 7  
Завдання дослідження — ви
значення швидкості подавання
аркуша з стапеля на накладний
стіл та швидкості руху аркуша
під час транспортування до пе
редніх упорів за допомогою
спеціального каліброваного ци
фрового приладу.
Результати дослідження
Для експериментального до
слідження вибрано такі засоби:
1) аркушеву офсетну машину
Printmaster GTO52 фірми Hei
delberg, в якій використано
спосіб послідовного подавання
аркушів і реалізовано механізм
бічного вирівнювання штовхаль
ного типу. Операція позицію
вання виконується за два етапи:
спочатку аркуш паперу транс
портується до двох передніх
упорів, а потім переміщується
до бічного. При цьому механізм
бічного вирівнювання має мож
ливість двобічної дії, оскільки
друкування може виконуватися
з двох боків [6].
2) аркушеву офсетну машину
Dominant 715 фірми Adast, яка
оснащена односистемною го
ловкою з чотирма відокремлю
ючими і транспортувальними
присмоктувачами за рахунок
чого підвищується надійність
подавання аркушів паперу са
монакладом і забезпечується
стабільна робота паперожи
вильної системи. В машині ви
користано спосіб каскадного
подавання аркушів і реалізовано
механізм бічного вирівнювання
тягового типу. Вирівнювання ар
куша до передніх упорів здійсню
ється приштовхуванням стріч
ками, а його вирівнювання до
бічного упору виконується дотя
гуванням механізмом бічного
вирівнювання. Механізм бічного
вирівнювання має можливість
двобічної дії, оскільки друкуван
ня може виконуватися з двох
боків [7].
Для визначення швидкості
подавання аркуша паперу зі
стапеля на накладний стіл про
понується відкалібрований циф
ровий прилад [8], який скла
дається з арифметикологічно
го пристрою та механічної час
тини (рис. 1).
Матеріали досліджень виби
ралися згідно технічних характе
ристик аркушевих друкарських
машин (формату і діапазону
товщин паперу) та у відповідно
сті з нормами ISO 12647 [9]
(п’яти основних видів паперів і
чотирьох варіантів стандартних
(еталонних) вимог до багато
фарбового офсетного друку). З
кожного типу стандартизовано
го паперу, для досліджень якості
роботи папероживильної систе
ми, вибиралися папери малої,
середньої і великої маси різного
формату та різних фірм вироб
ників.
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Рис. 1. Пристрій для визначення
швидкості руху аркуша
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Методика для визначення
швидкості подавання аркуша
паперу з стапеля на накладний
стіл та його транспортування по
накладному столі з використан
ням спеціального цифрового
приладу включає такі операції:
1. Встановлення цифрового
приладу на станину стапеля/на
кладний стіл папероживильної
системи.
2. Друкування накладу при
всіх швидкостях роботи маши
ни, починаючи від мінімальної та
закінчуючи максимальною.
3. Реєстрація значень швид
кості руху аркуша паперу ариф
метикологічним пристроєм при
різних швидкостях роботи дру
карської машини.
4. Перерахунок значень швид
костей за допомогою коефі
цієнту переведення в дійсні зна
чення.
Робочі органи аркушевідо
кремлювальних і транспорту
вальних механізмів приводяться
в рух від головного вала само
накладу, який з’єднаний ме
ханічною передачею з головним
валом машини.
При послідовному подаванні
аркуші завдовжки L рухаються
по накладному столі з інтерва
лом аn, а при ступінчастому по
даванні — з перекриттям ас
(рис. 2).
Відомо, що середня швид
кість транспортування аркуша
при його послідовному пода
ванні Vmn = (L + an)/T, при ступін
частому — Vmc = (L – ac)/T, де Т
— час циклу. Позначивши через
n кількість аркушів, які подає са
монаклад за годину, одержимо:
Vmn = (L + an)/3600; Vmc = (L –
– ac)/3600. Звідси випливає, що
кількість циклів роботи машини
при послідовному подаванні n =
= 3600Vmn/(L + an) менша ніж
при ступінчастому подаванні n =
= 3600Vmс/(L – aс) при однаковій
швидкості транспортування Vm і
форматі L. З урахуванням того,
що швидкість підходу аркуша до
передніх упорів обмежена ізза
запобігання пошкодження пе
реднього краю аркуша, у швид
кохідних машинах застосовують
самонаклади зі ступінчастим
подаванням, а самонаклади з
послідовним подаванням засто
совують у тихохідних машинах
малого формату [2].
Отримані значення швидкос
тей руху аркуша паперу різної
маси та формату, визначені
спеціальним цифровим прила
дом, набувають практично од
накових значень при однаковій
продуктивності роботи на кон
кретній машині. Так, наприклад,
швидкість руху аркушів етикет
кового та крейдяного паперу по
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Рис. 2. Схема послідовного (а) і ступінчастого (б) подавання аркушів
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накладному столі при продук
тивності роботи машини GTO 52
4 тис. арк./год коливається в ме
жах 0,42—0,44 м/с, а при 6 тис.
арк./год — 0,67—0,69 м/с. У ма
шині Dominant 715 швидкість
руху аркушів етикеткового та
крейдяного паперу по наклад
ному столі при продуктивності
роботи машини 4 тис. арк./год
коливається в межах 0,26—0,29
м/с, а при 6 тис. арк./год —
0,38—0,40 м/с. Це пояснюється
особливостями конструкції па
пероживильної системи: із збіль
шенням продуктивності роботи
друкарської машини простежу
ється збільшення швидкостей
подавання і транспортування
аркуша по накладному столі та
тісна взаємозалежність між ни
ми, що досягається вдалою кон
струкцією її механізмів.
Результати експерименталь
них досліджень швидкостей по
давання аркуша з стапеля на на
кладний стіл та транспортуван
ня до передніх упорів подані у
вигляді таблиці.
В машині GTO 52 швидкість
послідовного подавання ар
кушів з стапеля на накладний
стіл знаходиться в межах від
0,16 до 0,71 м/с, а швидкість їх
транспортування по накладно
му столі збільшується і знахо
диться в межах від 0,31 до 0,89
м/с. Швидкість ступінчастого
подавання аркушів у машині
Dominant 715 знаходиться в ме
жах від 0,2 до 0,62 м/с і практич
но рівна максимальній швид
кості транспортування по на
кладному столі. Швидкість транс
портування аркушів по наклад
ному столі при підході до пе
редніх упорів зменшується і
знаходиться в межах — від 0,15
до 0,57 м/с (рис. 3).
Конструктивно машини по
будовані так, що швидкість під
ходу аркуша до передніх упорів
істотно впливає на точність по
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Залежність швидкостей подавання аркуша з стапеля 
на накладний стіл та транспортування до передніх упорів
Продуктивність 
машини
Швидкість руху аркуша
GTO 52 Dominant 715
Vс Vн Vс Vн max Vн min
тис. арк./год м/с м/с м/с м/с м/с
3 0,16 0,31 0,19 0,21 0,15
4 0,28 0,43 0,25 0,27 0,21
5 0,4 0,56 0,31 0,33 0,27
6 0,52 0,68 0,37 0,39 0,33
7 0,61 0,78 0,43 0,45 0,39
8 0,71 0,89 0,49 0,51 0,45
9 0,55 0,57 0,51
10 0,61 0,63 0,57
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зиціювання, і відповідно, на точ
ність суміщення фарб. Коли ця
швидкість вище 0,3 м/с для ар
кушів великого і 0,4—0,6 м/с для
аркушів малого формату, то за
довільної точності позиціювання
не отримаємо, оскільки відбува
ється деформування аркушів
відносно упорів або його відска
кування від упорів. Тому в мало
форматних і тихохідних маши
нах транспортери рухаються з
постійною швидкістю, а в швид
кісних машинах при підході ар
куша до передніх упорів швид
кість його знижується. Зміна
швидкості транспортера вико
нується застосуванням в його
приводі еліптичних зубчастих
коліс, диференціальних зубчас
товажільних, кулачкововажіль
них та інших механізмів.
Висновок
Дослідженнями підтвердже
но наявність тісних взаємозв’яз
ків між швидкостями подавання
і транспортування аркуша папе
ру. Як бачимо, середня швидкість
руху аркуша у випадку його сту
пінчастого подавання є нижчою,
ніж при послідовному, навіть для
більш високої продуктивності
роботи машини. Існуючі способи
і механізми вирівнювання аркуша
не дозволяють підвищити про
дуктивність роботи друкарських
машин із забезпеченням висо
кої точності позиціювання арку
ша тому, що робота паперожи
вильної системи є не достатньо
ефективною через недостатню
контрольованість її механізмів.
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Рис. 3. Порівняльна характеристика швидкостей руху аркуша 
у машинах GTO 52 та Dominant 715
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